
บ ท ท ี่ 1 

บ ท ฝ า

จากวิกฤตการณ ์ทางเศรษฐกิจทำให ้ภาคธุรก ิจ ต ้องกล ับมาคำน ึงถ ึงประส ิทธ ิภาพ เพื่อ 

การแข่งข้น และตอบสนองความพอใจของล ูกค ้า ท ั้งต ้านต ้นท ุน ความตรงต ่อเวลา และค ุณ  

ภาพ ด ังน ั้นการปร้บปรุงทางต ้านการจ ัดตารางการผลิต เพ ื่อประส ิทธ ิภาพในการทำงานจ ึงถ ูก 

นำมาพ ิจารณาในงานวิจ ัยฉบ ับน ี้ ซ ึ่งศ ึกษาการจ ัดตารางการผลิตแบบโฟลว์ชอป

การผลิตแบบโฟลว์ชอป (Flow Shop) คือ การผล ิตท ี่ม ีกระบวนการในการทำงาน ซึ่ง 

การไหลของงานจะไปในท ิศทางเด ียวก ้น โดยจะม ีล ักษณะในทางเน ้นประส ิทธ ิภาพ ซ ึ่งกรณ ี 

ศ ึกษาท ี่ใช ้ศ ึกษาในงานวิจ ัยฉบ ับน ี้ ม ีล ักษณะการผล ิตแบบโฟลว’ซอป อ ีกท ั้งม ีความหลากหลาย 

ของชน ิดผล ิตภ ัณ ฑ ์มากเหมาะก ับแนวโน ้มในป ัจจ ุบ ัน ซ ึ่งความต ้องการของล ูกค ้าม ีดวามหลาก 

หลายมากขึ้น และการศึกษาในการจ ัดตารางการผลิตในงานวิจ ัยฉบ ับน ี้ จะใช้วิธี Heuristic ใน 

การแก้ป ัญหาการจัดตาราง ซ ึ่งเป ีนวิธ ีท ี่ใช ้การคำนวณไปยุ่งยากซ ้บซ ้อน และให้ผลดี แต่ไม่ 

อาจร ับประก ้นไต ้ว ่าจะให ้ผลท ี่ด ีท ี่ส ุด

Heuristic Dispatch Scheduling เป ็นว ิธ ีการจ ัดตารางการผลิตแบบไปข ้างหน ้าว ิธ ีหน ึ่ง 

ซ ึ่งในแต่ละทางเล ือก จะมี-ระดับความสำค้ญเป็นตัวชี้'นำ ซ ึ่งคำนวณโดยกฎบางกฎ และความ 

สำค ัญ ท ี่มากท ี่ส ุดจะถ ูกเล ือกก ่อน

กฎการจ ัดลำด ับ (Dispatching Rules) หมายถึง กระบวนการที่ใช ้หล ักเกณฑ์ในการ 

ต ัดส ินใจเล ือกการทำงานหนึ่ง จากหลายการทำงานท ี่ม ีความข ัดแย ้งก ้น เพ ื่อทำการจ ัดตาราง 

ในกรณ ีศ ึกษาจะเป ็นป ัญหาท ี่เคล ื่อนไหว (Dynamic Problem) เพราะในความเป ็นจริง 

จะม ีงานเช ้ามาอย ่างส ุ่มอย ู่ตลอดเวลา เปร ียบเสม ือนก ้บล ักษณ ะเคร ือข ่ายของแถวคอย หน้า 

เครื่องจักร และในการศ ึกษาจะเน ้นไปท ี่การศ ึกษากฎการจ ัดลำด ับ (Dispatching rule) ในการ 

จัดตาราง ว ่ากฎใดจะม ีประส ิทธ ิภาพอย ่างไร ซ ึ่งจะใช ้การจำลองแบบป ัญหาด ้วยคอมพ ิวเตอร ์ 

(Computer Simulation) เพ ือเปร ียบเท ียบ และสรุปผล



2

1.1 กระบวนการผลิต

กรณ ีศึกษาใช้เทคโนโลยีการผลิตก๊อกนํ้า และอ ุปกรณ ีประกอบ ท ี่ท ้นสม ัย และม ีค ุณ  

ภาพส ูงจากประเทศญ ี่ป ่น  เยอรม ัน และสว ิตเชอร ์แลนด ์โดยควบค ุมค ุณ ภาพท ุกข ั้นตอนด ้วย 

ระบบคอมพ ิวเตอร ์ และว ิศวกร

กระบวนการผลิต แบ ่งเป ็น  5 ข ั้นตอน ด้งรูปท ี่ 1.1

•  การหล่อ (Foundry)

•  การกลึง (Machine) นำช ิ้นงานหล ่อมากล ึงแต ่งตามแบบด ้วยเคร ื่องจ ักร เช่น CNC 

Machine, Machine Center และ Auto Transfer Machine

•  การขัดผิว (Polishing)

•  การชุบ (Plating)

•  การประกอบช ิ้นงาน (Assembly)

ร ูป ท ี่ 1.1 กระบวนการผลิตของกรณีศึกษา

ในงานวิจ ัยฉบ ับน ี้จะเน ้นศ ึกษาไปท ี่งานในแผนกหล่อ เน ื่องจากเป ็นกระบวนการผล ิตท ี่ 

เป ็นคอขวดของการผล ิตของโรงงานต ัวอย ่าง ซ ึ่งกระบวนการผล ิตในแผนกหล่อม ีการผล ิตท ั้ง 

ส ิ้น 3 แบบ ได้แก่ Sand, Gravity และ Low Pressure โดยกระบวนการผล ิตม ีด ้งน ี้

การทำไส ้แบบ

ก ่อนการหล ่อแบบบางแบบจำเป ็นต ้องม ีไส ้แบบก ่อน การทำไส้แบบ ซ ึ่งม ีอย ู่ 2แบบ ได ้ 

แก่ ไส ้แบบขาว และไส ้แบบแดง ไส ้แบบขาวใช้ก ับการหล่อแบบ Gravity และ Low Pressure 

ส ่วนไส ้แบบแดงใช ้ก ับการหล่อแบบทราย (Sand) ซ ึ่งจะนำไส้แบบไปใช้ในการหล่อต่อไป การ 

ทำไส ้แบบจะใช ้เคร ื่องทำไส ้แบบ โดยเคร ื่องจะอ ัดไส ้แบบออกมาตามแบบ แล้วใช้พนักงาน 

ประจำเครื่องตรวจสอบว่าไส ้แบบนั้นใช ้ได ้หรือไม่
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กระบวนการผล ิตท ี่ทำการศ ึกษาจากกรณ ีศ ึกษาจะศ ึกษาเฉพาะแผนกหล ่อ แต ่ไม ่รวม 

การทำไล้แบบ เน ื่องจากการออกใบสั่งผล ิตจะแยกก ันระหว่าง การทำไล้แบบ และการหล่อ 

โดยท ี่กระบวนการผล ิตการหล ่อของกรณ ีศ ึกษาม ี 3 ประเภท

•  Sand Casting

•  Gravity Die Casting (GDC)

•  Low Pressure Die Casting (LPDC)

กระบวนการผล ิตการหล ่อแบบทราย

กระบวนการผล ิตแบ ่งได ้เป ็นข ั้นตอนด ังน ี้และแสดงแผนภ ูม ิการทำงาน ด ังร ูปท ี่ 1.2

ร ูป ท ี่ 1.2 แผนผังการทำงานของกระบวนกา?หล่อแบบทราย
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1. การหลอมว ัตถ ุด ิบ  (ทองเหลือง) ว ัตถ ุด ิบทองเหล ืองท ี่ใช ้ในการผล ิตการหล ่อแบบทราย 

ได ้แก ่ Scrap ทองเหลือง Chips จากการกลึง ทางน ํ้าโลหะในแบบหล่อ (Runner) และ 

ช ิ้นงานหล่อท ี่เป ็นของเส ีย นำมาทำการหลอมท ี่เตาหลอมไฟฟ ้า (Electric Furnace) 

เพ ื่อให ้เหลวเป ็นน ํ้าโลหะ ณ .อ ุณหภูม ิประมาณ 115 0°c  แล ้วเทลงในกระบวยอ ุ่นเพ ื่อ 

ร ้กษาอ ุณหภ ูม ิก ่อนถ ่ายโอนลงในเตาหลอมน ํ้าม ัน (Oil Furnace) ทำการปรุงแต ่งส ่วน 

ผสม (เปอร ์เซ ็นต ์ Composition) ของนั้าโลหะให้ใต้ตามมาตรฐาน แล ้วหลอมรอไว ้เพ ื่อ 

ทำการเทลงแบบหล่อทรายต ่อไป

2. ทรายที่ใช ้ในการปันแบบ ประกอบด้วย ทรายหยาบ (Basic Sand) ทรายละเอ ียด 

(Fine Sand) ต ัวประสาน  (Bentanite) ซ ึ่งท ั้งหมดจะถ ูกผสมเข ้าก ับทรายท ี่ผ ่าน 

กระบวนการแล ้ว (Return Sand) ในอ ัตราส ่วนท ี่เหมาะสมท ี่เคร ื่องผสมทราย ภายหลัง 

จากการเต ิมน ํ้า และทดสอบคุณสมบ ้ต ิแล ้ว ทรายจะถ ูกลำเล ียงไปทำการช ิ้นร ูปแบบ 

หล่อทรายต่อไป

3. ทรายท ี่ผสมแล ้วจะถ ูกลำเล ียงมาทำการช ิ้นร ูปแบบหล ่อทรายด ้วยแบบ (Pattern) ทำ 

การวางไล ้แบบ (Core) ท ี่เคร ื่องป ันแบบ จากน ั้นพน ้กงานงานประจำเคร ื่องจะกดปมให ้ 

เค ร ื่อ งป ระก บ แ บ บ ฝ าบ น แล ะฝ าล ่างเข ้าด ้วย ก ัน  แต ่ถ ้าแบบหล ่อทรายน ั้นใช ้ไม ่ได ้ 

พน ักงานก็จะเจาะร ูป เพ ื่อบอกให้ร ู้ว ่าแบบเส ีย และพน ักงานเทก ็จะไดไม ่เท จากน ั้น 

แบ บจะถ ูก เล ื่อน ด ้วยรถตามราง (Molding Line) เพ ื่อรอเทน ํ้าทองเห ล ืองต ่อไป  

พน ักงานจะทำการเด ิน เคร ื่องป ันแบบไปจนครบแผนการผล ิตประจำว ัน  แล ้วจ ึงหยุด 

เคร ื่องเพ ื่อทำการเปล ี่ยนแบบ (Pattern) ของเลขที่ช ิ้นงาน (Part No.) ต่อไป โดยการ 

เปล ี่ยนแบบ (Pattern) จะใช้เวลาประมาณ 5 นาที แล ้วจ ึงเด ินเครื่องต ่อไป

4. เม ื่อแบบทรายเคล ื่อน ท่ีมาถ ึงจ ุดเทแบบ พน ักงานเทจะเทน ั้าฑองเหล ืองจากเตาหลอม 

(Oil Furnace) เข ้าส ู่เบ ้าเท (Y-Man) ทำการว ัดอ ุณ หภ ูม ิก ่อนเทน ั้าทองเหล ือง หลังจาก 

เทน ั้าทองเหล ืองลงส ู่แบบทรายแล ้ว น ั้าโลหะจะแข ็งต ัวเป ็นช ิ้นงานภายในแบบ และตัว 

แบบจะวนกล ับอ ้อมออกมาเพ ื่อทำการกระแทกทรายแบบและไล ้แบบออก โดยทราย 

แบบจะถูกลำเล ียงก ับไปใช้งานใหม่ ส ่วนต ัวช ิ้นงานจะแยกออกมาตามสายพาน เพื่อ 

นำมาทำการต ัดเจ ียร (Finishing) ต่อไป และผ ังการหล่อแบบทราย แสดงต ังร ูปท ี่ 1.3



ร ูป ท ี่ 1.3 ผังการหล่อแบบทราย

กระบวนการผล ิตการหล ่อแบบ GDC

กระบวนการผล ิตแบ ่งได ้เป ็นข ั้นตอนด ังน ี้และแสดงแผนภ ูม ิการทำงาน ด ังร ูปท ี่ 1.4

1. การหลอมว ้ตถ ุด ิบ  (ทองเหลือง) ว ัตถ ุด ิบทองเหล ืองท ี่ใช ้ในการผล ิตการหล่อแบบ G DC 

ได้แก่ แท ่งทองเหล ือง (Ingot) ท ี่ซ ื้อมา ทางน ํ้าโลหะในแบบหล่อ (Runner) และช ิ้นงาน 

หล ่อท ี่เป ็นของเส ีย (Rejects) นำมาทำการหลอมท ี่เตาหลอม โดยท ี่เตาหลอมจะอย ู่ 

ข ้างๆเคร ื่องหล ่อ ทำการหลอม ณ.อ ุณหภ ูม ิประมาณ  1,070 °  C พนักงานจะใส่ช ิ้นงาน 

ที่เส ีย (Reject) และ Ingot ตามอตราส ่วนท ี่เหมาะสม โดยจะม ีการช ักส ุ่มต ัวอย ่างน ี้า 

ทองเหลือง เพ ื่อหาอ ัตราส ่วนผสม (เปอร ์เซ ็นต ์ Composition) ของน ี้าโลหะว่าได ้ตาม 

มาตรฐานหรือไม่

2. เครื่องหล่อ GDC ใช้ Die 2 ด ้านประกบกัน โดยเครื่องจะเป ิดรอให ้ใส ่ไส ้แบบ เมื่อ 

พน ักงานใส ่ไส ้แบบเสร ็จก ็จะกดปมเพ ื่อให ้เคร ื่องป ิด Die ลง แล ้วพน ักงานก ็จะด ักน ํ้า 

โลหะ (ทองเหล ือง) เทลง Die จากน ั้นเม ื่อได ้ช ิ้นงานเครื่องจะเป ิด พน ักงานก็จะใช ้ค ีม 

หย ิบช ิ้นงานออกมา แล ้วเครื่องจะหม ุน Die ลงน ํ้าเพ ื่อระบายความร้อน จากน ั้นก ็จะวน 

มารอใส่ไล ้แบบต่อไป
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3. การทำความสะอาด Die ระหว่างการผลิต Die อาจจะสกปรก จ ึงต ้องม ีการทำความ 

สะอาด โดยจะม ีเครื่องข ้ด Die อยู่ประจำเครื่อง

ร ูป ท ี่ 1.4 แผนผังการทำงานของกระบวนการหล่อแบบ GDC

4. ชิ้นงานที่หล่อเสร็จแล้ว ชิ้นงานจะถูกใส่ลงในรถเข็น เพ ื่อรอเข ็นไปต ัดเจ ียรต ่อไป ผัง 

การหล่อแบบ Die Casting ด ังรูปที่ 1.5

ทางเดิน

เตา GDC#1

ท่ีใส่ช้ินงาน เน่ส่ชินงาน ท่ีใส่ช้ินงาน

ทางเดิน



7

ร ูป ท ี่ 1.5 ผังการหล่อแบบ Die C asting

กระบวนการผล ิตการหล ่อแบบ LPDC

กระบวนการผล ิตแบ ่งได ้เป ็นข ั้นตอนด ังน ี้และแสดงแผนภ ูม ิการทำงาน ด ังร ูปท ี่ 1,6

1. การห ลอมว ัตถ ุด ิบ  (ทองเหล ือง) ว ัตถ ุด ิบทองเหล ืองท ี่ใช ่ในการผล ิตการหล ่อแบบ 

LPDC ได้แก่ Ingot ทางนี้าโลหะในแบบหล่อ (Runner) และช ิ้นงานหล ่อท ี่เป ็นของเส ีย 

(Rejects) นำมาทำการหลอมท ี่เตาห ลอม โดยท ี่เตาหลอมจะอย ู่เป ็นส ่วนหน ึ่งของ 

เครื่องหล่อ ทำการหลอม ณ .อ ุณหภูม ิประมาณ 1,070°c โดยเคร ื่องหล ่อแบบ LPDC 

จะมี 2 เครื่อง ได้แก่ เครื่อง IMR และ KWC ถ ้าเป ็นแบบเคร ื่อง IMR จะเคร ื่องสามารถ 

จะใส่ Ingot ได ้ ด ้วยต ัวเคร ื่องเอง และม ีฝาเป ีดสำหรับพน ักงานไวใส ่ทองเหล ือง และ 

ช ิ้นงานหล่อท ี่เป ็นของเส ีย (Rejects) แต่ถ ้าเป ็นเครื่อง KWC จะม ีเฉพาะฝาเป ีดป ีด  

สำหรับให้พนักงานใส่ว ัตถ ุด ิบ ช ิ้นงานที่เส ีย (Reject) และ Ingot ตามอ ัตราส ่วนท ี่ 

เห ม า ะส ม  โ ด ย จ ะม ีก า ร ช ัก ส ุ่ม ต ัว อ ย ่า ง น ี้า ท อ ง เห ล ือ ง  เพ ื่อ ห าอ ัต ราส ่ว น ผ ส ม  

(เปอร ์เซ ็นต ์ Composition) ของนํ้าโลหะว่าไต ้ตามมาตรฐานหรือไม ่

2. เครื่องหล่อ LPDC ใช้ Die 2 ด ้านประกบก ัน เช ่นเด ียวกับ GDC โดยเคร ื่องจะเป ีดรอ 

ให้ใส่ไส้แบบ เม ื่อพน ักงานใส ่ไส ้แบบเสร ็จก ็จะกดปมเพ ื่อให ้เคร ื่องป ีดDieลง แล้วเครื่อง 

จะหม ุนไปฉ ีดน ํ้าโลหะลง Die อย ่างอ ัตโนม ิต จากน ั้น เคร ื่องจะหม ุนมาเพ ื่อเป ีดให ้ 

พน ักงานหย ิบออก พน ักงานก็จะใช ้ค ีมหย ิบช ิ้นงานออกมา แล ้วเคร ื่องจะหม ุน Die ลง 

น ั้าเพ ื่อระบายความร ้อน จากน ั้นก ็จะวนมารอใส่ไส ้แบบต่อไป

3. เคร ื่องหล ่อแบบ LPDC ม ี2เครื่องคือ KWC และ IMR โดย KWC จะมี ให้ว จ ึงสามารถ 

ผลิตได ้เพ ียงครั้งละช ิ้น (SHOT) แต่ถ ้าแบบ IMR จะม ีห ัว2ด้าน สามารถผล ิตได ้ รอบ 

ละ 2 ชิ้น โดยการทำงานจะคล้ายคล ึงก ัน

4. การทำความสะอาด Die ระหว่างการผลิต Die อาจจะสกปรก จ ึงต ้องม ีการทำความ 

สะอาด โดยจะม ีเคร ื่องข ้ด Die อยู่ประจำเครื่อง

5. ช ิ้นงานที่หล่อเสร็จแล้ว ชิ้นงานจะถูกใส่ลงในรถเข็น เพ ื่อรอเข ็นไปต ัดเจ ียรต ่อไป และ 

ผ ังของแผนกหล่อท ั้งหมด ด ้งรูปที่ 1.7
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ร ูป ท ี่ 1.6 แผนผังการทำงานของกระบวนการหล่อแบบ LPDC

Electric
Furnace

Scarp

Chip

Reject

Runner GDC LPDC
KWC

LPDC
IMR Finishing Shot

Blast Inspection

ร ูป ท ี่ 1.7 ผังของแผนกหล่อ
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การต ัด

ชิ้นงานที่ได้จากการหล่อทั้ง 3 ชนิดจะถูกลำเลียงมาโดยรถเข็น เพื่อตัด เจียร และ พ่น 
ทราย ก่อนที่จะนำไปตรวจสอบขั้นสุดท้าย ก่อนที่จะนำไปสู่แผนกกลึงต่อไป แสดงตังรูปที่ 1.8

ร ูปท ี่ 1.8 แสดงกา?ไหลของงานในการ■ตัดเจียร

เมื่อได้ชิ้นงานจากการหล่อ จะนำมาสู่การตัด การตัดชิ้นงานจะตัดบนเครื่องตัด ซ ึ่งใช  ้
ใบเลื่อย พนักงานประจำเครื่องจะหยิบชิ้นงานในรถเข็นมาตัดส่วนที่เป็นทางเดินนํ้าโลหะ ให ้ได ้ 
ออกมาเป็นชิ้นงานที่เป ็นชิ้นๆ แล้วจะเทใส่กล่อง เพื่อรอนำไปเจียรต่อไป

นอกจากนี้ในการตัด ต้องมีการลับใบเลื่อยที่ไม่คม โดยมีเครื่องสำหรับลับใบเลื่อย ใน  
การตัดจึงต้องมีการเปลี่ยนใบเลื่อย นอกจากใบเลื่อยไม่คมแล้วย้งมีกรณีท ี่ใบเลื่อยขาด ก็ต้อง 
เปลี่ยนใบเลื่อยอีกเช่นกัน

การเจ ียร

การเจียรเพื่อจะเจียรลบทางเดินนํ้าที่ตัดไม่หมด เพื่อให้ผิวงานเรียบ โดยเครื่องเจียรจะ 
ใช้หินเจียรในการเจียรชิ้นงานพนักงานเจียร จะนำกล่องชิ้นงานที่ตัดแล้ว เพ ื่อนำมาเจียร เมื่อ 
เจียรเสร็จพนักงานจะใส่ไวในกล่องเพื่อรอนำไปพ่นทรายต่อไป

พนักงานที่ประจำเครื่องตัด และเจียรจะต้องใส่แว่นตา ที่อุดหู และหน้ากากปีดจมูก 
เพื่อปองกันเศษโลหะ และฝ่นละออง

การพ ่น ทราย

การพ่นทราย (Shot Blast) เป็นการทำให้ชิ้นงานสะอาด เครื่องจะแยกพวกฝ่น เศษ  
โลหะ เศษทราย ออกมาจากชิ้นงาน โดยจะมีพนักงานนำชิ้นงานที่เจียรแล้วมาใส่เครื่องพ่น
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ทราย เครื่องจะแยกเศษทรายออกมา การเดินเครื่องจะเดินเครื่องประมาณ 30 นาที จากนั้นก็ 
จะนำชิ้นงานไปรอตรวจสอบต่อไป

การตรวจสอบ

หลังจากได้ชิ้นงานที่ผ่านกระบวนการต่างเรียบร้อยแล้ว ก็จะมีการตรวจสอบชิ้นงานว่า 
ได้มาตรฐานหรือไม่ การตรวจสอบจะใช้พนักงานตรวจสอบชิ้นงาน โดยในการตรวจสอบจะ 
บันทึกแยกประเภทของของเสียไว้ด ้วย นอกจากนั้นยังมีการสุ่มต้วอย่าง เพื่อวัดขนาดต่าง  ๆ
ของชิ้นงาน ทั้งด้านนอกและด้านใน โดยการผ่าชิ้นงานออกเพื่อวัด หลังจากชิ้นงานได้ผ ่านการ 
ตรวจสอบ ก็จะถูกขนไปรอเตรียมส่งไปให้แผนกกลึงต่อไป

โดยปกติจะถือว่า ถ้าได้จำนวนชิ้นงานอยู่ในช่วง 90%-110% ของจำนวนชิ้นในใบสั่ง 
ผลิต ก็จะทำการปีดใบสั่งผลิต (Job Orders) ของแผนกหล่อได้ และถ้าเกิดตรวจสอบแล้วได้ 
ของเสียเกินด่ามาตรฐาน ก็จะต้องติด CAR (Collective Action Requisite) ไว ้ เพื่อตรวจติด 
ตามหาสาเหตุต่อไป
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1.2 ข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษา

กำลังคน 476 คน 
กำลังการผลิต 1 .9 ล้านชิ้นต่อปี
ผลิตภัณฑ ์ ก๊อกนก อุปกรณ์ประกอบเครื่องสุขภัณฑ์ และชิ้นส่วนจากทองเหลือง

และทองส้มฤทธิ้ชุบโครเมียม
จำนวนผลิตภัณฑ์ ประมาณ 450 ผลิตภัณฑ์
ปัจจุบันกรณีศึกษา ได้ใช้ระบบ MRPII
จำนวนเครื่องในแผนกหล่อ

เครื่องหล่อแบบ Sand 1 เครื่อง
เครื่องหล่อแบบ Gravity 2 เครื่อง
เครื่องหล่อแบบ Low Pressure 2 เครื่อง
เตาหลอมแบบนํ้ามัน 1 เตา
เครื่องตัด 6 เครื่อง
เครื่องเจียร 12 เครื่อง
เครื่องพ่นทราย 4 เครื่อง
เครื่องทำไส้แบบขาว 5 เครื่อง
เครื่องทำไส้แบบแดง 2 เครื่อง

1.3 การจัดฅารางการผลิต

การจัดตารางการผลิต คือ การจัดสรรทร้พยากรบนช่วงเวลาเพื่อกระทำงานต่างๆ เป็น 
กระบวนการตัดสินใจอย่างหนึ่ง ซึ่งมีเป้าหมายที่เหมาะสมของวัตถุประสงค์หนึ่งหรือมากกว่า

การจัดตารางการผลิต ในทางปฏิป้ตจะเป็นการตัดสินใจที่เก ิดขึ้นหลังจากการวางแผน 
การผลิตซ ึ่งถ ูกกำหนดขึ้นมาแล ้ว เปรียบเสมือนเป็นการตัดสินใจทางการจัดการลำดับที่สอง 
ซึ่งจะเกิดหลังจากการศึกษาทางด้านการตลาด การวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์ ต ่อไปถึงการ 
วางแผนการผลิต และรู้สถานะว่าเครื่องจักรว่างหรือไม่ แล้วปัญหาทางการจัดตารางการผลิต 
จึงถูกพ ิจารณาเป็นลำดับต่อไป
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จากกรณีศึกษา จะมีการพยากรณ์การผลิตระยะกลาง โดยพยากรณ์ล่วงหน้า 3 เดือน 
โดยจะนำข้อม ูลจากการพยาการณ ์ และใบสั่งชื้อจากลูกค้า มาวางแผนการผลิตหลัก แล้วจึงนำ 
วางแผนความต้องการวัสดุ โดยมีแฟ้มรายการวัสดุ (BOM) และการวางแผนความต้องการ 
กำลังการผลิต แล้วจึงออกใบสั่งผลิตที่ยืนยันแล้ว ไปที่แผนกผลิต หลังจากช่วงนี้จึงจะเปีนช่วง 
ปัญหาการจัดตารางการผลิต ดังรูปที่ 1.9

การวาง แผนการผลิตหลัก ในลังซ้ือ
การพยากรกนความต้องการ

ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต
แ ร ม า ณ  

ก ำ ห น ด ล ่ง ง า น

ข ้อ จ ำ ก ํด ใ น  

ก า ร จ ัด ต า ร า ง  

ก า ร ผ ล ิต

ป ร ะ ล ิท ธ ิภ า พ  

ใ น ก า ร จ ัด  

ต า ร า ง

— ทา?ผลิต—

การวาง แผนความต้องการวัสดุ 
การวาง แผนความต้องการกำลังการผลิต

ใ บ ล ง ผ ล ิต

การจดตารางการผลิต 
การจัดตารางการผลิตใหม่

ก า ร จ ัด ต า ร า ง  

ก า ร ผ ล ิต

ความต้องการวัสดุ

-►  ตารางการผลิต

ล ถ า น ะ ข อ ง ร ะ ด ับ  

ป ฏ ิบ ัต ิก า ร

การกระจายงาน.
จ ัด ต า ร า ง  

ก า ร ผ ล ิต

การจัดการระดับปฏิบ้ตการ

ส ่ว น ก า ร จ ด ต า ร า ง  

ก า ร ผ ล ิต

เ ก ็บ ข ้อ ย ุล

แผนกผลิต

ร ูปท ี่ 1.9 แผนผังการไหลของข้อl j ลในการ'วางแผน
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ในระบบงานจริงการทำงานจะเป็นแบบเคลื่อนไหวอยู่ตลอดเวลา ในการแก้ป ัญหาทาง 
ด ้านการจ ัดตารางการผล ิต  จ ึงน ิยมศ ึกษาในแบบจำลองป ัญหา ซ ึ่งในแผนกการผลิตจะมี 
ลักษณะของเครือข่ายของแถวคอย การจัดตารางการผลิตจะใช้การตัดสินใจในการกระจายงาน 
เช่น ในช่วงเวลาที่เครื่องจักรว่าง จะต้องตัดสินใจว่างานใดควรจะทำต่อไป การจัดตารางการ 
ผลิตจึงไม่อาจจะหลีกหนีจากการตัดสินใจไปได้

1.4 ปัญหาของกรณีศึกษา

เนื่องจากปัจจุบ้น โรงงานกรณีศึกษา มีปัญหาในการผลิตงานได้ไม่ทันกำหนดส่งมอบ 
และแผนที่ได้วางไว้หลายงาน ชึ่งมีผลกระทบต่อความพอใจของลูกค้า ซ ึ่งในกรณีศึกษา ได ้ใช ้ 
ระบบ M R P I I  เข้ามาใช้ทั้งระบบ ซึ่งจำเป็นต้องมีความพร้อมในด้านต่างๆมากมาย เช่น ความ 
ถูกต้องของข้อมูล ความรู้ของพน้กงาน และการทำงานตามวิธีการและข้อกำหนดของระบบ มิ 
ฉะนั้นอาจไม่ประสบความสำเร็จ

จากข้อมูลงานที่ผลิตไม่ได้ตามแผน ในเดือนมีนาคม และเมษายน คิดเป็น 19.95 % 
และ 19.43 % ตามลำดับ และข้อมูลงานที่ผลิตไม่ได้ตามแผนเฉพาะแผนกหล่อ ในเดือน  
มีนาคม และเมษายน คิดเป็น 47.15 % และ 45.39 % ตามลำดับ

สาเหตุของการทำงานไม่ทันกำหนดส่งมอบ ไม ่ได ้ตามแผนที่ได ้วางไว้ และผลิตได้ของ 
เสียเกินมาตรฐาน เนื่องจาก

•  การร้บงานเร่งด่วนโดยฝ่ายบริหาร ทำให้ต้องเร่งวัตถุดิบ ชิ้นส่วนที่ซ ื้อจากผู้ขาย 
และต้องเร่งผลิต ทำให้งานช้ากว่ากำหนด นอกจากนี้อาจเกิดของเสียมากชิ้น

•  การผลิตงานที่ออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่ โดยยังไม่ผ่านช่วงทดสอบ ทำให้เก ิดของ 
เสียมาก

•  ภาระงานของพนักงานมีมากชิ้น เนื่องจากการลดผู้ร้บเหมา (ลูกจ้างชั่วคราว) สืบ 
เนื่องมาจากสภาวะทางเศรษฐกิจบีบบังคับ

•  การผลิตมีคอขวด ปัญหาการจัดตารางการผลิต
ซึ่งระบบ M R P I I  นี้ได ้จ ัดลำดับงาน และตารางการผลิต โดยใช ้กฎ EDD (Earliest 

Due Date) และในการทำงานจริงก็ใช้ประสบการณ์ของพนักงาน จึงทำให้ประสิทธิภาพ และ 
ประสิทธิผลของงานไม่ได้เท่าที่ควร

ในการผลิตมีจุดที่เป็นคอขวด ซึ่งอยู่ที่แผนกหล่อ (Foundry) ตังนั้นการจัดตารางการ 
ผลิตที่มีประสิทธิภาพ จะทำให้ลดเวลาคอยของการผลิตที่ตามมาต่อไป จะมีผลให้กำลังการ 
ผลิตสูงชิ้น เพื่อรองรับความต้องการของลูกค้าได้
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1.5 การกำหนดปัญหา

ปัญหาของการควบคุมการผลิตในการผลิตแยบโฟลว์ชอป (Flow Shop) อย่างหนึ่งก็ 
คือ การจัดตารางในระดับปฏิป๋ตการ การที่จะกำหนดให้เครื่องจักร (ทรัพยากร) ใด ทำงานใด 
เป็นเรื่องที่ยาก

ในสถานการณ ์ของงานการผลิตจริง จะมีงานเข้ามาอย่างสุ่มอยู่ตลอดเวลา การแก ้ 
ปัญหาโดยใชวิธ ี Heuristic จะมีความสำคัญ โดยมากจะใช้กฎการจัดลำดับ (Dispatching 
Rule) ช ่วยในการจ ัดตารางการผล ิต ผลของกระบวนการจัดงานในการผลิตแบบโฟลว์ชอป 
เป ็นการยากมากที่จะหาคำตอบโดยเทคนิคการวิเคราะห์ ดังนั้นการทดลองด้วย แบบจำลอง 
คอมพิวเตอร์ มีความเป็นไปได้ที่จะเปรียบเทียบทางเลือกของกฎการจัดลำดับ

การเล ือกกฎ หรือเทคน ิคต ่างเป ็นการยาก ที่จะหากฎใดกฎหนึ่งที่จะเพรียบพร้อม 
ลามารถข่มกฎอื่นๆ ในท ุกๆด ้าน  ดังนั้นปัญหาคือการหากฎที่เหมาะสม ในการจัดตารางการ 
ผลิต โดยดูจากประสิทธิภาพด้านต่าง ๆ โดยจำลองแบบปัญหาเปรียบเทียบการผลิตในกรณี 
ศึกษา

1.6 วัตลุประสงค์

1. จำลองระบบการผลิตแบบโฟลร์ชอปของกรณีศึกษา เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพของกฎ 
การจัดลำดับ

2. เป็นแนวทางในการจัดตารางการผลิตแบบโฟลว์ชอป โดยใช้กฎการจัดลำดับ

1.7 ขอบเขตการวิจัย

1. การศึกษาเฉพาะการจัดตารางการผลิตแบบโฟลว์ชอป โดยใช ้กรณ ีศ ึกษา
2. เน ื่องจากกรณีศึกษามีขนาดใหญ่ ในการศึกษานี้ผ ูว ิจ ัยขอศึกษาเฉพาะแผนกหล่อ และใบ 

สั่งผลิตการหล่อเท่านั้น
3. ชน ิดผล ิตภ ัณ ฑ ์'ท ี่ศ ึกษา จะเป ็นผล ิตภ ้ณฑ ์ท ี่ม ีการผล ิตในช ่วงเวลาเก ็บข ้อม ูล (เด ือน  

พฤศจิกายน พ.ศ. 2541 ถึง มกราคม พ.ศ. 2542)
4. เป็นแนวทางการดำเนินงานสำหรับกรณีศึกษา อาจไม่มีการนำผลไปใช้ในงานจริง
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5. ดัชนีวัดประสิทธิภาพ จำแนกได้ด ังนี้
•  เวลาของงานที่อยู่ในระบบ เช่น Mean Flow Times
•  กำหนดเวลาการเสร็จงาน เช่น Mean Lateness, Mean Tardiness
•  อัตราส่วนของจำนวนงานที่สายต่อจำนวนงานทั้งหมด Proportion of Jobs Tardy
•  อัตราการใช้งานทรัพยากร System utilization

1.8 ข้ันตอนการดำเนินงานวิจัย

1. สำรวจทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
2. ศึกษาระบบการทำงานพร้อมทั้งปัญหาของกรณีศึกษา
3. เตรียม และรวบรวมข้อมูล ของกรณีศึกษา
4. ออกแบบจำลอง สำหรับจำลองแบบปัญหา
5. แปรรูปโปรแกรมจำลองแบบปัญหา ในรูปแบบจำลองคอมพิวเตอร์
6. ทดสอบ และตรวจสอบความถูกต้องของแบบจำลอง
7. ดำเนินการทดลอง โดยเปลี่ยนกฎการจัดลำดับต่างๆ
8. ว ิเคราะห ์ และเปรียบเทียบผลการวิจัย
9. สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ
10. จัดทำรูปเล่มวิทยานิพนธ์

1.9 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ

1. เป็นแนวทางสำหรับ การเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลโดย การจัดตารางการผลิตแบบ 
โฟลร์ชอป

2. เป็นแนวทางสำหรับ ผู้สนใจเกี่ยวกับการพัฒนาประสิทธิภาพการจัดตาราง ในอุตสาห 
กรรม การผลิตแบบโฟลร์ชอป
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1.10 สรุปเน้ือหาในงานวิจัย

บทที่ 2 วรรณ กรรมท ี่เก ี่ยวข ้อง กล่าวถึง การจัดตารางการผลิต การแก้ป ัญหาเก ี่ยว 
กับการจัดตารางการผลิต และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

บทที่ 3 การจำลองแบบ ป ัญ ห า กล่าวถึง หลักการการจำลองแบบปัญหา การจำลอง 
แบบปัญหาของงานวิจัยตามขั้นตอนของกระบวนการจำลองแบบปัญหา

บทที่ 4 การเต ร ียม ข ้อม ูล  กล่าวถึง การเก็บรวบรวมข้อมูล การประมาณค่าพารา 
มิเตอร์ต ่างๆ และการวิเคราะห์ข้อมูลนำเข้าแบบจำลอง

บทที่ 5 การตรวจสอบความถ ูกต ้องของแบบ จำลอง กล่าวถึง การตรวจสอบความ 
ถูกต้องโดยการวิเคราะห์เปรียบเทียบผลลัพธ์จากแบบจำลองกับระบบงานจริง

บทที่ 6 ผ ลการท ดลองและว ิเค ราะห ์ผลการท ดลอง กล่าวถึง การวิเคราะห์การ 
ทดลอง โดยพิจารณาปัจจัยกฎการจัดลำดับต่อดัชนีจัดประสิทธิภาพต่าง ๆ วิเคราะห์หากฎที่ด  ี
ต่อประสิทธิภาพของระบบ

บทที่ 7 สรุป กล่าวถึงงานวิจัยทั้งหมดอย่างสรุป และข้อเสนอแนะสำหรับงานวิจัยใน
อนาคต
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